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Abstract of EP0528097 

A machine tool (1 ) to cut flat material or the like has a cutting assembly (5) which has a cutting tool (6) 
which oscillates at an ultrasonic frequency. In order to permit rapid and automatic cleaning of the tool, a 
cleaning apparatus (7) is provided for the cutting tool (6), which cleaning apparatus (7) comprises a 
cleaning casing (8) with a cleaning chamber (9) containing a cleaning liquid (1 1) and preferably with a 
drying chamber (10) which accommodates a drying device, the cleaning casing (8) being arranged within 
the range of the cutting tool (6) and forming a closable access opening (18) for the introduction of the 
cutting tool (6) into the chambers. 
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© Werl(zeugmaschine zum Scfineiden von Flachmaterial od. dgl. 

© Bine Werkzeugmaschine (1 ) zum Schneiden von 
Flachmaterial od. dgl. besitzt ein Schneldaggregat 
(5), das ein mit Ultraschallfrequenz schwingendes 
Schneidwerkzeug (6) aufweist. 

Um eine schnelle und automatische Werkzeu- 
grelnigung zu ermoglichen, ist fur das Schneidwerk- 
zeug (6) eine Reinigungsvorrichtung (7) vorgesehen, 
die ein Reinigungsgehause (8) mit einer eine Reini- 
gungsflussigkeit (11) enthaltenden Reinigungskam- 
mer (9) und Vorzugsweise einer eine Trocknungsein- 
richtung aufnehmenden Trocknungskannmer (10) 
umfai3t, wobel das Reinigungsgehause (8) innerhalb 
der Relchweite des Schneidwerkzeuges (6) angeord- 
net ist und eine verschlie^bare Zugangsoffnung (18) 
zum Einfuhren des Schneidwerkzeuges (6) in die 
Kammern bildet. 
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Werkzeug- 
maschine zum Schneiden von Flachmaterial od. 
dgl. mit einem Schneldaggregat, das ein mit Ultra- 
schal If req uenz schwi ngendes Schneidwerkzeug 
aufweist. 

Mit Ultraschallfrequenz schwingende Schneid- 
werkzeuge, sogenannte Ultraschallmesser, zeich- 
nen sich nicht nur durch ihre exakt einstellbare 
Schnittiefe und ihre besondere Schneidqualitat aus, 
sondern gewahrleisten auch eine vom Werkstuck- 
material weitgehend unabhangige einwandfrele 
SchnittfCihrung und hochwertige Schneidleistung. 
Sie eignen sich daher auch speziell zum Zuschnei- 
den von Prepregs oder anderen harzgetrankten 
Materlalen und Kunststoffen, wobei allerdings die 
Genauigkeit und Qualitat des Schnittes durch eine 
werkstoffbedingte Verschmutzung des Schneid- 
werkzeuges leiden und somit von Zeit zu Zeit eine 
Sauberung des Schneidwerkzeuges von den anhaf- 
tenden Harz-, Faser-, Kunststoffteilen u. dgl. not- 
wendig 1st, was bisher ein verhaltnismaiSig langes 
Stillegen der Werkzeugnnaschine bedeutet und ein 
muhsames handisches Ausbauen und Reinigen 
des Werkzeuges verlangt. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de. diese Mangel zu beseitigen und eine Werk- 
zeugnnaschine der eingangs geschilderten Art zu 
schaffen, die eine rationelle und vor allem auch 
schnelte Werkzeugreinigung eriaubt. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe dadurch, dafi 
fur das Schneidwerkzeug eine Reinigungsvorrich- 
tung vorgesehen ist, die ein Reinigungsgehause 
mit einer eine Reinigungsflussigkeit enthaltenden 
Reinigungskammer und vorzugsweise einer eine 
Trocknungseinrichtung aufnehmenden Trocknungs- 
kammer umfa^t, wobei das Reinigungsgehause in- 
nerhalb der Reichweite des Schneidwerkzeuges 
angeordnet ist und eine vorzugsweise verschlieiSba- 
re Zugangsoffnung zum Einfuhren des Schneid- 
werkzeuges in die Kammern bildet. Dabei kann 
vorteilhafterweise der Schwingantrieb des Schneid- 
werkzeuges wahrend des Reinigungsvorganges 
einschaltbar sein. Diese Reinigungsvorrichtung er- 
iaubt das bedarfsweise Saubern des Schneidwerk- 
zeuges ohne dessen Ausbau und ermoglicht prak- 
tisch zu jeder Zeit innerhalb kurzer Unterbrechun- 
gen des Schneidbetriebes eine solche Reinigung. 
Damit braucht mit einer Reinigung nicht bis zur 
Beendigung eines Arbeitsprogrammes gewartet zu 
werden, sondern das Schneidwerkzeug wird dann, 
wenn es notwendig ist, einer Reinigung unterzogen, 
wodurch eine stets gleichbleibende Qualitat der 
Bearbeitung sichergestellt ist. Zur Reinigung wird 
das Schneidwerkzeug einfach zum Reinigungsge- 
hause verfahren und in die Reinigungskammer ein- 
gefuhrt, in der es in die Reinigungsflussigkeit ein- 
taucht und vorzugsweise durch Einschalten des 
Schwingantriebes in kurzester Zeit grUndlich zu 



reinigen ist. Nun wird das Werkzeug aus der Flus- 
sigkeit herausgehoben und trocknen gelassen, wo- 
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geeigneten Trocknungseinrichtungen fur einen be- 

5 schleunigten Trocknungsablauf sorgen kann, und 
das Werkzeug ist wieder einsatzbereit. Das Reini- 
gungsgehause laiSt sich an jeder geeigneten Stelle, 
gunstigerweise am das Schneidaggregat aufneh- 
menden Werkzeugschlitten anordnen, so dai3 es 

10 nur zu geringen Anfahrwegen fUr das Werkzeug 
kommt und auch nur eine sehr kurze Stillstandszeit 
der Maschine fur das Reinigen in Kauf zu nehmen 
ist. Da als Reinigungsflussigkeit Aceton od. dgl. 
Losungsmittel verwendet werden. die sich leicht 

15 verfluchtigen und unangenehme Dampfe bilden, ist 
die Zugangsoffnung zu den Kammem vorteilhafter- 
weise verschlieiSbar und wird lediglich zum Einfuh- 
ren des Werkzeuges geoffnet. Ohne handisches 
Zutun ist ein schnelles und auch grundliches Reinl- 

20 gen des Schneidwerkzeuges gewahrleistet. 

Liegt die Trocknungskammer oberhalb der Rei- 
nigungskammer und ist zwischen Trocknungs- und 
Reinigungskammer eine zur oberen Zugangsoff- 
nung fluchtende Verbindungsoffnung vorgesehen, 

25 entsteht nicht nur ein kompaktes, platzsparendes 
Reinigungsgehause, sondern das Schneidwerkzeug 
lafit sich auch auf kOrzestem Wege durch die Zu- 
gangsoffnung und die Verbindungsoffnung In die 
Reinigungskammer und dann In die Trocknungs- 

30 kammer bringen. Als Trocknungseinrichtung fUr die 
Trocknungskammer sind 

Heizelnrichtungen, Druckluftdusen u. dgl. mog- 
lich. doch genGgt es meist, wenn die Trocknungs- 
kammer mit Entluftungsoffnungen versehen ist, die 

35 in einem Abluftkanal ausmunden, so daB es uber 
den an eine geeignete Saugquelle angeschlosse- 
nen Abluftkanal innerhalb der Trocknungskammer 
zu einer entsprechenden, die Trocknung beschleu- 
nlgenden LuftstrSmung kommt und gleichzeitig da- 

40 mit eine Entsorgung der entstehenden Reiniguns- 
mltteldampfe gewahrleistet ist. 

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand 
beispielsweise veranschaulicht, und zwar zeigen 
Rg. 1 einen Teil einer erfindungsgemaBen 

45 Werkzeugmaschine In einem Anlagen- 

schema und 
Fig. 2 das Reinigungsgehause der Reini- 
gungsvorrichtung dieser Werkzeug- 
maschine im Querschnitt grolSeren 

50 Madstabes. 

Eine nur angedeutete Werkzeugmaschine 1 
zum Schneiden von Flachmaterial besteht aus ei- 
nem Schneldtisch 2, der eine ArbeitsflSche 3 zur 
Auflage des zu schneidenden Flachmaterlals bildet. 

65 Zum Schneiden ist ein mittels eines Werkzeug- 
schlittens 4 uber die Arbeitsflaiche 3 verfahrbares 
Schneidaggregat 5 vorgesehen, das ein mit Ultra- 
schallfrequenz schwingendes Schneidwerkzeug 6 
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aufweist. Fur eine bedarfsweise Reinigung des 
Schneidwerkzeuges 6 gibt es eine Reinigungsvor- 
richtung 7, die ein innerhalb der Reichweite des 
Werkzeuges, beispielsweise an den Seitenteilen 
des Werkzeugschiittens 4 angeordnetes Reini- 
gungsgehause 8 mit einer Relnigungskammer 9 
und einer Trocknungskammer 10 umfaBt. Die Rel- 
nigungskammer 9 ist mit einer Relnigungsflussig- 
keit 11 gefullt, wobei eine nur angedeutete versor- 
gungseinheit 12 fur das Nachfullen der Reinigungs- 
flussigkeit bzw. das Einhalten einer entsprechen- 
den Fullstandshohe sorgt. Die Trocknungskammer 
10 ist ihrerseits uber Entluftungsoffnungen 13, die 
in einen Ringraum 14 ausmunden, an einen Abluft- 
kanal 15 angesch lessen, der zu einer Saugquelle 
16 mit einer Entsorgungselnrichtung fuhrt. 

Beim Schneiden von Prepregs oder anderen 
Werkstucken aus kunstharzhaltigem Werkstoff blei- 
ben Harzreste od. dgl. am Schneidwerkzeug haf- 
ten, so daC von Zeit zu Zeit eine Reinigung des 
verschmutzten Werkzeuges notwendig ist. Um eine 
solche Reinigung durchzufuhren, wird das Schneid- 
aggregat 5 zum Reinigungsgehause 8 hin verfah- 
ren, das eine obere, mit einem Deckel 17 ver- 
schlieBbare Zugangsoffnung 18 aufweist. Sobald 
sich das Schneidwerkzeug 6 oberhalb dieser Zu- 
gangsoffnung 18 befindet. wird es, nach Offnen 
des Deckels 17, durch die Zugangsoffnung 18 und 
eine dazu fluchtende Verbindungsoffnung 19 zwi- 
schen Trocknungskammer 10 und Relnigungskam- 
mer 9 in die untere Reinigungskammer 9 einge- 
fuhrt und In die Relnigungsflussigkeit 11 einge- 
taucht, worauf der Schwingantrieb aktiviert wird, bis 
sich die Verschmutzuung gelost hat. Nun wird das 
Schneidwerkzeug 6 aus der Reinigungskammer 9 
in die Trocknungskammer 10 hochgehoben 
(strichlierte Darstellung in Fig. 2) und getrocknet, 
wobei die entstehenden Dampfe uber die Entluf- 
tungsoffnungen 13 und den Abluftkanal 15 abge- 
saugt und entsorgt werden. Nach kurzer Zeit ist 
das Schneidwerkzeug 6 trocken, der Schwingan- 
trieb und die Absaugung konnen abgeschaltet wer- 
den und das aus dem Reinigungsgehause heraus- 
gezogen Schneidwerkzeug 6 ist wieder sauber und 
einsatzbereit. Der Deckel 17 wird verschlossen und 
das Schneidaggregat 5 kann unbehindert seine Ar- 
beit fortsetzen. 

Patentansprijche 

1. Werkzeugmaschlne (1) zum Schneiden von 
Flachmaterlal od. dgl. mit einem Schneidag- 
gregat (5), das ein mit Ultraschallfrequenz 
schwingendes Schneidwerkzeug (6) aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, dafl fur das Schneid- 
werkzeug (6) eine Reinigungsvorrichtung (7) 
vorgesehen ist, die ein Reinigungsgehause (8) 
mit einer eine RelnigungsflQssigkelt (11) ent- 



hattenden Reinigungskammer (9) und vorzugs- 
welse einer eine Trocknungseinrichtung auf- 
nehmenden Trocknungskammer (10) umfafit, 
wobei das Reinigunsggehause (8) innerhalb 
5 der Reichweite des Schneidwerkzeuges (6) an- 

geordnet ist und eine vorzugsweise verschlie/3- 
bare Zugangsoffnung (18) zum Einfuhren des 
Schneidwerkzeuges (6) in die Kammer (9, 10) 
bildet. 

10 

2. Werkzeugmaschlne nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, da/3 der Schwingantrieb des 
Schneidwerkzeuges (6) wahrend des Reini- 
gungsvorganges einschaltbar ist. 

76 

3- Werkzeugmaschlne nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Trocknungs- 
kammer (10) oberhalb der Reinigungskammer 
(9) liegt und zwischen Trocknungs- und Reini- 
20 gungskammer eine zur oberen Zugangsoff- 

nung (18) fluchtende Verbindungsoffnung (19) 
Vorgesehen ist. 

4. Werkzeugmaschlne nach einem der Anspruche 
25 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet da/J die 

Trocknungskammer (10) mit Entluftungsoffnun- 
gen (13) versehen Ist. die In einen Abluftkanal 
(14, 15) ausmunden. 

30 
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